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<g) Verfahren zur Steuerung der Walzkraft-Verteilung an Mehrwalzen-Walzgerusten 



Bei Mehrwalzen-Walzgerusten sind die Arbeitswaizen 
uber ihre gesamte Breite durch aus mehreren Stut2lagern, 
deren Anstellung steuerbar ist. gebildete Stutzwalzen abge- 
stutzt. Urn die Dickentoleranzen und die Planheit des herge- 
stellten Bandprofiis zu verbessern, wird die Walzkraftvertei- 
lung uber die Breite der Stutzwalzen gemessen und mit der 
vorgegebenen Walzkraftverteilung verglichen und im Falle 
der Abweichungen die Anstellung der einzelnen Stutzwalzen 
unabhangig voneinander automatisch geandert. 
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Patentanspriiche 



1 Verfahren zur Sieuerung der Anstcliung der em- 
/clnen mit ihren Achsen in tiber Exzenter verdreh- 
baren Stutzsattein gelagerten Stutzlagern, in die 5 
bei Mehrwalzen-Walzgeriisten die zur Abstutzung 
der Arbeiiswalzen uber deren gesamte Breite die- 
nenden im Walzgerust gelagerten Stutzwalzen un- 
terteilt sind. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Walzkraftverteilung uber die Breite der Stutzwal- 10 
zen (3, 4. 5. 6) gemessen und mit dem Sollwert Walz- 
kraftverteilung verglichen und im Falle von Abwei- 
chungen die Anstellung der einzeinen Stutzwalzen 
unabhangig voneinander automatisch geandert 

wird. . , 15 

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzkraftverteilung an einer 
Stiitzwalze (4) gemessen und durch Aufsummie- 
rung der Teilwalzkrafte die Gesamtwalzkraft be- 

stimmtwird. 20 
3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB die eiastische Verformung der 
Siulzsatlel (9) fiir die Bcstimmung der Teilwalz- 
krafte gemessen wird. 

4 Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 25 
zeichneu daB die eiastische Verformung der Stutz- 
satlel (9) auf beiden Seiten des Sattelstegs (7) ernes 
jeden Stiitzsattel gemessen wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steuerung 
der Anstellung der einzeinen mit ihren Achsen in uber 
Exzenter vcrdrehbaren Stutzsattein gelagerten Stiitzla- 
gern in die bei Mehrwalzen-Walzgeriisten die zur Ad- 33 
stiitzung der Arbeitswalzen uber deren gesamte Breite 
dienenden im Walzgerust gelagerten Stutzwalzen un- 
terteilt sind. 

Urn bei einem Mehrwalzen-Walzgerust mit seitlicher 
Absiut/ung der Arbeitswalzen, wie es z.B. ein Sendzi- 40 
mir-Walzwerk darstelh. die Durchbiegung der relativ 
dunnen Arbeitswalzen zu verringern. sind diese aus der 
Fbene der Achsen der relativ dicken Stutzwalzen urn 
ein betrachtlichcs MaB versetzt und - ggfs. uber Zwi- 
schcnwalzen - durch aus mchreren Stutzlagern gebil- 45 
dote Stutzwalzen so abgestutzt. daB auch bei wechseln- 
dcr Walzrichtung und wechselnder GroBe der Bandzu- 
gc falls diese vorliegea immer eine entsprechende re- 
sultiercnde Kraft die Arbeitswalze an die Stutzlager der 
Stiitzwalze druckt. Uber die Stutzlager ist eine Korrek- so 
tur der Balligkeit der Arbeitswalzen zur BeeinfluBung 
des Profils des Walzgutes moglich. Die Abstutzung der 
Arbeitswalzen wird je nach Bedarf durch die Stutzwal- 
zen oder durch ein Arbeitswalzen-Absttitzsystem. das 
aus Zwischenwalzen und Stutzwalzen bestehen kann, 55 
erreicht. Die Stutzwalzen konnen in Stutzsattein gela- 
gen sein. die in den Standerwangen des Walzgerustes 
angeordnct sein und die auf das Abstutzsystem wirken- 
den Kraftc aufnehmen konnen. Bei einem 20-Walzen- 
Kaltwalzgcriist wird beispielsweise jede der vergleichs- 60 
wcise diinnen Arbeitswalzen von zwei inneren und diese 
von drei auBeren Zwischenwalzen abgestutzt. Zum Ab- 
stuizcn von je drei auBeren Zwischenwalzen dienen vier 
Stutzwalzen. deren Achsen in Stutzsattein innerhalb des 
Walzgerustes gelagert sind. Da die Stutzwalzen durch 65 
das Walzgerust auf der gesamten Walzbreite abgestutzt 
sind. ist die Durchbiegung der Arbeitswalzen gering. 
Urn die obere Arbeitswalze auf die Dicke des zu wal- 



zenden Walzprofils einstellen zu konnen, werden die 
Stutzwalzen naher aneinander oder auseinander ge- 
ruckt. Das geschieht beispielsweise mit Hilfe von Zahn- 
stangen, durch deren Verschiebung exzentnsch ver- 
drehbare Lager verstellt werden, die auf den Achsen der 
Stutzwalzen sitzen. Zum Verschieben der Zahnstangen 
dienen elektrische oder hydraulische Antnebe. Die 
Fernanzeige erfolgt uber Ferngeber und Anzeigeinstru- 
mente in den Steuerpulten. Durch den Aufbau der 
Stutzwalzen aus mehreren Stutzlagern laBt sich das 
Walzspaltprofil flexibel einstellen. 

Trotz der mit vorstehend beschriebenen Mehrwal- 
zen-Walzgerusten erzielten Vorteile ist es derzeit noch 
immer schwierig, die relativ dunnen Arbeitswalzen in 
der Weise abzustiitzen und anzutreiben, daB sich em 
gleichmaBiges, welligkeitsfreies Waizprofil erzeugen 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung. 
zur Vermeidung von Walzprofilwelligkeit sowie zur 
Verbesserung der Dickentoleranzen und der Planheit 
des Walzprofils uber dessen gesamte Breite eine verbes- 
serte Anpassung des Walzspalts an das Waizprofil zu 

er Gel6st ist diese Aufgabe dadurch. daB die Walzkraft- 
verteilung liber die Breite der Stutzwalzen gemessen. 
mit dem Sollwert der Walzkraftverteilung verglichen 
und im Falle von Abweichungen. die Anstellung der 
einzeinen Stutzlager unabhangig voneinander automa- 
tisch geandert wird. 

Im Rahmen der vorzugsweisen Ausgestaltung des 
Verfahrens wird die Walzkraftverteilung an einer Stutz- 
walze gemessen und durch Aufsummierung der Teil- 
walzkrafte der Stutzlager die Gesamtwalzkraft be- 

St, Es m hat sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, 
die eiastische Verformung der Stiitzsattel fiir die Mes- 
sung der Teilwalzkrafte zu benutzen, wobei zweckmaBi- 
gerweise die Messung der elastischen Verformung auf 
beiden Seiten des Stegs eines jeden Stutzsattels erfolgt. 
urn die Durchbiegung der Stiitzsattel in Axialnchtung 
derStutzwalzezukompensieren. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung beispielhaft darge- 
stellt und wird nachfolgend naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische perspektivische Darstellung 
eines aus zwei Arbeitswalzen und vier Stutzwalzen ge- 
bildetenSendzimir-Kaltzwalzgerustes. 

Fig. 2 die Seitenansicht eines Stutzsattels mit ange- 
brachtem DehnungsmeBstreifen. 

Jede Arbeitswalze 1,2 ist durch jeweils zwei Stiitzwal- 
zen 3 4, 5. 6 abgestutzt, deren Achsen in aus Sattelsteg 7 
und Sattelschuh 8 gebildeten Stutzsattein 9 innerhalb 
des Kaltwalzgerustes gelagert sind. In halbkreisformi- 
gen Aussparungen des Kaltwalzgerustes sind die Stutz- 
sattel 9 der aus den Stutzlagern 10 aufgebauten Stutz- 
walzen 3, 4, 5. 6 angeordnet. Im Nahbereich des Sattel- 
schuhs 8 eines jeden Stutzsattels 9 sind auf beiden Sei- 
ten des Sattelstegs 7 DehnungsmeBstreifen 11 befestigt, 
mit deren Hilfe die eiastische Verformung der Stutzsat- 
tel 9 gemessen und durch Umrechnung die in senkrech- 
ter Richtung wirkende Teilwalzkraft pro Stutzsattel 9 
ermittelt und auf dem MeBgerat 12 angezeigt. Unter der 
Voraussetzung, daB die Walzkrafte symmetrisch vorhe- 
gen, konnen die Teilwalzkrafte nur an den Stutzsattein 9 
einer Stiitzwalze 4 gemessen werden. Durch entspre- 
chende Umrechnung ergibt sich die Verteilung der Ge- 
samtwalzkraft, deren Wert uber den ProzeBrechner 13 
zur Steuerung der Anstellung der Stutzlager der emen 
oben liegenden Stiitzwalze 4 benutzt wird. Erganzend 
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dazu kann noch die Dicke des hergestellten Bandprofils 
14 mil einer ublichen Vorrichtung 15 kontinuierlich ge- 
messen und dem ProzeBrechner 13 aufgegeben werden. 

Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht insbe- 
sondere darin, daB eine gieiche, wenigstens jedoch na- 
hezu gleiche Dicke des Walzprofils erzielt und seine 
Welligkeit weitgehend vermieden wird. 
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